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Mehrschichtige transparente, biaxial orientierte Polyesterfolie, Verfahren zu ihrer 
Herstellung und ihre Verwendung 

Die Erfindung betrifft eine mehrschichtige transparente, biaxial orientierte 
Polyesterfolie mit mindestens einer Basisschicht B aus einem thermoplastischen 
Polyester, mindestens einer auf der Basisschicht B coextrudierten Deckschicht A und 
mindestens einer acrylathaltigen Schicht D. Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren 
zur Herstellung der Folie und ihre Verwendung. 

Biaxial orientierte Polyesterfolien, die auf wenigstens einer ihrer beiden Oberflachen 
eine durchgehende Beschichtung tragen, sind nach dem Stand der Technik bekannt. 
Ebenfalls nach dem Stand der Technik bekannt sind biaxial orientierte Polyesterfolien, 
die sich durch sehr gute optische Eigenschaften auszeichnen. 

In der EP-A 0 144 978 wird eine orientierte Folie aus thermoplastischem Kunststoff 
beschrieben, die auf wenigstens einer ihrer beiden Oberflachen eine durchgehende 
Polyesterbeschichtung tragt, die als wassrige Dispersion auf die Folie aufgebracht 
wird. Die Polyesterbeschichtung besteht aus einem Kondensationsprodukt von 
verschiedenen zur Bildung von Polyestern befahigten Derivaten, wie Isophthalsaure, 
aliphatische Dicarbonsaure, Sulfomonomeren und aliphatischen Oder 
cycloaliphatischen Glykols. Die Folie zeichnet sich insbesondere durch eine gute 
Haftung zu Metallen auf. Nachteilig an der Folie sind ihre optischen Eigenschaften, wie 
Transparenz oder Glanz. Auf Grund dieses Nachteiles wird diese Folie nicht mehr bei 
hochwertigen Verpackungsanwendungen eingesetzt. 

In der EP-A 0 144 948 wird eine orientierte Folie aus thermoplastischem Kunststoff 
beschrieben, welche auf wenigstens einer ihrer beiden Oberflachen eine 
durchgehende vernetzte acrylathaltige Beschichtung tragt, die als wassrige Dispersion 
auf die Folie aufgebracht wird. Die acrylathaltige Beschichtung besteht aus 
Copolymeren mit mindestens 50 Gew.-% acrylischen und/oder methacrylischen 
Monomeren, 1-15 Gew.-% Monomeren, enthaltend eine funktionelle Gruppe, die 
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befahigt ist, in copolymerisiertem Zustand unter Einwirkung von erhohten 
Temperaturen intermolekulare Vernetzungen einzugehen, sowie einem oder mehreren 
einfach ethylenisch ungesattigten, halogenfreien Monomeren in einer Menge bis zu 49 
Gew.-%, wobei die Prozentangaben jeweils auf das Gesamtgewicht des die 
Haftvermittlerschicht bildenden Copolymeren bezogen sind. Die Folie weist eine gute 
Bedruckbarkeit auf und ist sterilisierfahig. Nachteilig an der Folie sind ihre optischen 
Eigenschaften, wie Transparenz oder Glanz. Auf Grund dieses Nachteiles wird diese 
Folie nicht mehr bei hochwertigen Verpackungsanwendungen eingesetzt. 

Die EP-A 0 903 221 betrifft eine zumindestens dreischichtige, biaxial orientierte 
Polyesterfolie, die bei sehr gutem Verarbeitungsverhalten gegeniiber Folien aus dem 
Stand der Technik verbesserte optische Eigenschaften aufweist und die nach ihrer 
Metallisierung oder nach ihrer Beschichtung mit oxidischen Materialien eine gute 
Sauerstoffbarriere besitzt, und die aus mindestens einer Basisschicht B und auf dieser 
Basisschicht aufgebrachten Deckschichten A und C aufgebaut ist, wobei diese 
Deckschichten eine definierte Anzahl von Erhebungen mit einer definierten Hohe und 
einem definierten Durchmesser aufweist. Die EP-A betrifft weiter ein Verfahren zur 
Herstellung der Folie und ihre Verwendung. Das Laufverhalten dieser Folie 
insbesondere bei schnelllaufenden Verpackungsmaschinen ist noch verbesserungs- 
wurdig. Weiter verbesserungswiirdig ist die Rollenaufmachung von derart hergestellten 
Folien. Eine sehr gute Rollenaufmachung wird insbesondere bei der Metallisierung 
oder bei der Verarbeitung der Folien zu HeiBpragefolien benotigt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es somit, eine transparente, biaxial orientierte 
Polyesterfolie mit hervorragenden optischen Eigenschaften und einer guten 
Verarbeitbarkeit zur Verfugung zu stellen. Insbesondere war es Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, eine Folie bereitzustellen, die sich durch eine hervorragende 
Rollenaufmachung auszeichnet und auf schnelllaufenden Maschinen, das konnen 
Verpackungsmaschinen, Bedruckungsmaschinen, Metallisierer oder andere 
Bedampfungsanlagen sein, sehr gut verarbeitet werden kann. Zudem sollte die Folie 
gut bedruckbar sein, insbesondere mit Nitro-Cellulose-Farben. AuBerdem soil die Folie 
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sterilisierfahig sein. Beim Herstellen der Folie soli weiter gewahrleistet sein, dass 
Folienverschnitt, der als Regenerat anfallt, in einer Menge von bis zu 60 Gew.-%, 
bezogen auf das Gesamtgewicht der Folie, wieder der Extrusion und Folienherstellung 
zugefiihrt werden kann, ohne dass dabei die physikalischen Eigenschaften der Folie 
nennenswert negativ beeintrachtigt werden. 

Gelost wird die Aufgabe durch eine coextrudierte, zumindest zweischichtige 
transparente, biaxial orientierte Polyesterfolie mit mindestens einer Basisschicht B, die 
mindestens 80 Gew.-% thermoplastischen Polyester enthalt, mindestens einer auf der 
Basisschicht B coextrudierten Deckschicht A und mindestens einer acrylischen Schicht 
D, deren kennzeichnende Merkmale darin zu sehen sind, dass 

a) die Basisschicht B nur solche Fullstoffe enthalt, die iiber eine Regenerierung 
von Verschnittmaterial in die Basisschicht B eingebracht werden; 

b) die Deckschicht A Fullstoffe in einer Menge von 500 bis 2500 ppm enthalt, 
bezogen auf das Gewicht der Deckschicht A; 

c) die Fullstoffe im Wesentlichen aus Si0 2 bestehen mit einem mittleren 
Partikeldurchmesser d 50 im Bereich von 10 bis 60 nm und/oder von 1,0 bis 5 
urn; und dass 

d) mindestens eine der beiden Folienoberflachen eine durchgehende, vernetzte 
acrylische Beschichtung D tragt, die als wassrige Dispersion auf die Folie 
aufgebracht wird. 

Uberraschend hat sich gezeigt, dass durch die Anwesenheit einer vernetzten, 
acrylischen Beschichtung D auf zumindest einer Folienoberflache sowohl die 
Rollenaufmachung als auch die Verarbeitbarkeit der Folie deutlich verbessert werden 
konnte, ohne dass dabei die hervorragenden optischen Eigenschaften der Folie 
verschlechtert werden. Weiter unerwartet hat sich gezeigt, dass die hervorragenden 
optischen Eigenschaften der Folie auch dann nicht vermindert werden, wenn das bei 
der Folienherstellung anfallende Verschnittmaterial, das in aller Regel Teilmengen der 
acrylischen Beschichtung enthalt, als Eigenregenerat in die Basisschicht B der Folie 
zugesetzt wird. 
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Erfindungsgema.3 ist die Folie mindestens zweischichtig aufgebaut und besteht dann 
aus der Basisschicht B und der Deckschicht A. Eine dieser beiden Schichten tragt die 
durchgehend vemetzte acrylische Beschichtung D, die als wassrige Dispersion auf die 
Folie aufgebracht wird. Bevorzugt wird in diesem Fall die acrylische Beschichtung D 
auf die nur wenig Fullstoffe enthaltene Basisschicht B aufgebracht. In einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist die Folie nach der vorliegenden Erfindung dreischichtig 
aufgebaut und umfasst dann eine Basisschicht B und zwei Deckschichten A und C. 
Bevorzugt wird in diesem Fall die acrylische Beschichtung D auf diejenige Deckschicht 
aufgebracht, die weniger Fullstoffe enthalt als die andere Deckschicht. In einer 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Folie nach der vorliegenden Erfindung 
dreischichtig aufgebaut und umfasst dann eine Basisschicht B und die beiden 
Deckschichten A und C, wobei die beiden Deckschichten A und C gleich rezepturiert 
sind. Diese Ausfuhrungsform wird als ABA-Variante der dreischichtigen 
Ausfuhrungsform bezeichnet. 

Die Basisschicht B der Folie enthalt bevorzugt mindestens 90 Gew.-% 
thermoplastischen Polyester. Dafur bestens geeignet sind Polyester aus Ethylenglykol 
und Terephthalsaure (= Polyethylenterephthalat, PET), aus Ethylenglykol und 
Naphthalin-2,6-dicarbonsaure (= Polyethylen-2,6-naphthalat, PEN), aus 1,4-Bis- 
hydroxymethyl-cyclohexan und Terephthalsaure (= Poly(1 ,4-cyclohexan- 
dimethylenterephthalat), PCDT) sowie aus Ethylenglykol, Naphthalin-2,6-dicarbon- 
saure und Biphenyl-4,4'-dicarbonsaure (= Polyethylen-2,6-naphthalatbibenzoat, 
PENBB). Besonders bevorzugt sind Polyester, die zu mindestens 90 mol-%, bevorzugt 
mindestens 95 mol-%, aus Ethylenglykol- und Terephthalsaure-Einheiten oder aus 
Ethylenglykol- und Naphthalin-2,6-dicarbonsaure-Einheiten bestehen. Die restlichen 
Monomereinheiten stammen aus anderen aliphatischen, cycloaliphatischen oder 
aromatischen Diolen bzw. Dicarbonsauren, wie sie auch in der Schicht A oder der 
Schicht C vorkommen konnen. 

Geeignete andere aliphatische Diole sind beispielsweise Diethylenglykol, 
Triethylenglykol, aliphatische Glykole der allgemeinen Formel HO-(CH 2 )n-OH, wobei 
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n eine ganze Zahl von 3 bis 6 darstellt (insbesondere Propan-1 ,3-diol, Butan-1 ,4-diol, 
Pentan-1 ,5-diol und Hexan-1 ,6-diol) oder verzweigte aliphatische Glykole mit bis zu 6 
Kohlenstoff-Atomen. Von den cycloaliphatischen Diolen sind Cyclohexandiole 
(insbesondere Cyclohexan-1 ,4-diol) zu nennen. Geeignete andere aromatische Diole 
entsprechen beispielsweise der Formel HO-C 6 H 4 -X-C 6 H 4 -OH, wobei X fur -CH 2 -, 
-C(CH 3 ) 2 -, -C(CF 3 ) 2 -, -O-, -S- Oder -S0 2 - steht. Daneben sind auch Bisphenole der 
Formel HO-C 6 H 4 -C 6 H 4 -OH gut geeignet. 

Andere aromatische Dicarbonsauren sind bevorzugt Benzoldicarbonsauren, 
Naphthalindicarbonsauren (beispielsweise Naphthalin-1 ,4- Oder 1 ,6-dicarbonsaure), 
Biphenyl-x.x'-dicarbonsauren (insbesondere Biphenyl-4,4'-dicarbonsaure), Diphenyl- 
acetylen-x.x'-dicarbonsauren (insbesondere Diphenylacetylen-4,4'-dicarbonsaure) Oder 
Stilben-x,x'-dicarbonsauren. Von den cycloaliphatischen Dicarbonsauren sind 
Cyclohexandicarbonsauren (insbesondere Cyclohexan-1 ,4-dicarbonsaure) zu nennen. 
Von den aliphatischen Dicarbonsauren sind die (C3-C19) Alkandisauren besonders 
geeignet, wobei der Alkanteil geradkettig oder verzweigt sein kann. 

Die Herstellung der Polyester kann z.B. nach dem Umesterungsverfahren erfolgen. 
Dabei geht man von Dicarbonsaureestern und Diolen aus, die mit den iiblichen 
Umesterungskatalysatoren, wie Zink-, Calcium-, Lithium-, Magnesium- und 
Mangan-Salzen, umgesetzt werden. Die Zwischenprodukte werden dann in Gegenwart 
allgemein ublicher Polykondensationskatalysatoren, wie Antimontrioxid oder 
Titan-Salzen, polykondensiert. Die Herstellung kann ebenso gut nach dem 
Direktveresterungsverfahren in Gegenwart von Polykondensationskatalysatoren 
erfolgen. Dabei geht man direkt von den Dicarbonsauren und den Diolen aus. 

Fur die Deckschichten A und C konnen prinzipiell die gleichen Polymeren verwendet 
werden wie fur die Basisschicht B. Daneben konnen in den Deckschichten A und C 
auch andere Materialien enthalten sein, wobei dann die Deckschichten A und C 
bevorzugt aus solchen Polymeren bestehen, die Ethylen-isophthalat-Einheiten 
und/oder Ethylen-2,6-naphthalat-Einheiten und Ethylen-terephthalat-Einheiten 
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enthalten. Bis zu 30 mol-% der Polymeren konnen aus weiteren Comonomeren 
bestehen. In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung kann die beschichtete 
Deckschicht A oder C ein Gemisch von Polymeren, ein Copolymeres Oder ein 
Homopolymer aus Ethylen-isophthalat-Einheiten enthalten. 

Zwischen der Basisschicht B und der (den) Deckschicht(en) A und C kann sich 
gegebenenfalls noch eine Zwischenschicht befinden. Sie kann aus den fur die 
Basisschicht B beschriebenen Polymeren bestehen. In einer besonders bevorzugten 
Ausfuhrungsform besteht sie aus dem fur die Basisschicht B verwendeten Polyester. 
Die Zwischenschicht kann auch die beschriebenen ublichen Additive enthalten. Die 
Dicke der Zwischenschicht ist im allgemeinen grolBer als 0,3 urn und liegt 
vorzugsweise im Bereich von 0,5 bis 15 urn, insbesondere von 1,0 bis 10 urn. 

Die Dicke der Deckschicht(en) A und C ist im allgemeinen groBer als 0,1 um und liegt 
vorzugsweise im Bereich von 0,2 bis 5 um, insbesondere von 0,2 bis 4 um, wobei die 
Deckschichten A und C gleich oder verschieden dick sein konnen. 

Die Gesamtdicke der erfindungsgemaBen Polyesterfolie kann innerhalb weiter 
Grenzen variieren und richtet sich nach dem beabsichtigten Verwendungszweck. Sie 
betragt 4 bis 50 um, bevorzugt 5 bis 40 um, besonders bevorzugt 6 bis 30 um, wobei 
die Basisschicht B einen Anteil von vorzugsweise 40 bis 95 % an der Gesamtdicke der 
Folie hat. 

Die Basisschicht B und die anderen Schichten konnen zusatzlich ubliche Additive, wie 
Stabilisatoren, Antiblockmittel und andere Fullstoffe, enthalten. Sie werden 
zweckmaBig dem Polymer bzw. der Polymermischung bereits vor dem Aufschmelzen 
zugesetzt. Als Stabilisatoren werden beispielsweise Phosphorverbindungen, wie 
Phosphorsaure oder Phosphorsaureester, eingesetzt. 



Antiblockmittel: 
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Typische Antiblockmittel (in diesem Zusammenhang auch als Pigmente bezeichnet) 
sind anorganische und/oder organische Partikel, beispielsweise Calciumcarbonat, 
amorphe Kieselsaure, pyrogene Kieselsaure, spharische Siliziumdioxidpartikel, Talk, 
Magnesiumcarbonat, Bariumcarbonat, Calciumsulfat, Bariumsulfat, Lithiumphosphat, 
Calciumphosphat, Magnesiumphosphat, Aluminiumoxid, Lithiumfluorid, Calcium-, 
Barium-, Zink- Oder Mangan-Salze der eingesetzten Dicarbonsauren, RuB, Titandioxid, 
Kaolin Oder vernetzte Polymerpartikel, z.B. Polystyrol- oder Acrylat-Partikel. 

Als Additive konnen auch Mischungen von zwei und mehreren verschiedenen 
Antiblockmitteln oder Mischungen von Antiblockmittel n gleicher Zusammensetzung, 
aber unterschiedlicher PartikelgroGe gewahlt werden. Die Partikel konnen den 
Polymeren der einzelnen Schichten der Folie in den jeweils vorteilhaften 
Konzentrationen, z.B. als glykolische Dispersion wahrend der Polykondensation oder 
uber Masterbatche bei der Extrusion zugegeben werden. Eine detaillierte 
Beschreibung der Antiblockmittel findet sich beispielsweise in der EP-A-0 602 964. 

Die Deckschicht(en) A und C der Folie nach der vorliegenden Erfindung enthalt 
(enthalten) bevorzugt Antiblockmittel aus Silika (Si0 2 ) in kolloidaler und in kettenartiger 
Form. Die eingesetzten Antiblockmittel sind dabei: 

Teilchen mit einem mittleren Primarpartikeldurchmesser von 10 bis 60 nm, 
bevorzugt von 15 bis 55 nm und besonders bevorzugt von 20 bis 50 nm 
und/oder 

Teilchen mit einem mittleren Primarpartikeldurchmesser d^ im Bereich von 1 
bis 5,0 urn, bevorzugt im Bereich von 1 ,5 bis 4,0 urn und besonders bevorzugt 
im Bereich von 2,0 bis 3,0 urn. 

Teilchen, die dieser Beschreibung genugen, eignen sich insbesondere fur die 
Herstellung von Folien, die sehr gute optische Eigenschaften wie hoher Glanz und 
niedrige Trubung aufweisen sollen. 
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Weiterhin hat es sich als besonders gunstig erwiesen, wenn die Verteilung des 
Partikeldurchmessers d der eingesetzten Antiblockmittel innerhalb bestimmter 
Grenzen/Bereiche liegt. Zur Erzielung einer mdglichst niedrigen Trubung und eines 
moglichst hohen Glanzes enthalt (enthalten) die Deckschicht(en) A und C der Folie ein 
5 Pigmentsystem, bei dem die Streuung des Durchmessers d (ausgedriickt durch den 
SPAN 98) kleiner/gleich 1,9 ist, vorzugsweise kleiner/gleich 1,7. 

Die Pigmentkonzentration in der Deckschicht A liegt zwischen 500 und 2500 ppm, 
bevorzugt zwischen 600 und 2200 ppm und besonders bevorzugt zwischen 700 und 
1900 ppm. In der besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist die Folie 
dreischichtig aufgebaut und enthalt dann die zusatzliche Deckschicht C. Die 
Pigmentkonzentration in der Deckschicht C liegt dann zwischen 50 und 2500 ppm, 
bevorzugt zwischen 100 und 2300 ppm und ganz besonders bevorzugt zwischen 150 
und 2100 ppm. Sie richtet sich insbesondere nach dem gewunschten Verarbeitungs- 
verhalten der Folie. Vorzugsweise wird/werden die Pigmentart/en, die Pigment- 
konzentration/en und die Partikelkonzentration/en als auch die Schichtdicken- 
verhaltnisse so gewahlt, dass eine gute Optik, sowie eine gute Herstellbarkeit und 
Verarbeitbarkeit der Folie gegeben ist. 

20 Beschichtung D: 

ErfindungsgemaB ist mindestens eine Seite der Folie mit einer wassrigen Dispersion 
beschichtet. Die Beschichtung D auf der fertigen Folie weist eine Dicke von 5 bis 2000 
nm, bevorzugt 10 bis 500 nm, insbesondere 20 bis 200 nm auf. Die Beschichtung D 

25 wird bevorzugt In-line aufgebracht, d.h. wahrend des Folienherstellprozesses, 
zweckmaBigerweise vor dem Querstrecken. Besonders bevorzugt ist das Aufbringen 
der Beschichtung D mittels des "Reverse gravure-roll coating'-Verfahrens, bei dem 
sich die Beschichtungen D auBerst homogen in Schichtdicken bis 100 nm auftragen 
lassen. Ebenfalls bevorzugt ist das Aufbringen der Beschichtung D durch das 

30 Meyer-Rod-Verfahren, mit dem sich groBere Beschichtungsstarken erzielen lassen. 
Die Beschichtung D wird bevorzugt als Losung, Suspension oder Dispersion 



15 
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aufgetragen, besonders bevorzugt als wassrige Losung, Suspension oder Dispersion. 
Die genannte Beschichtung D verleiht der Folienoberflache, bzw. der Folie die 
gewiinschten Funktionen (niedriger Reibkoeffizient, gute Verarbeitbarkeit, gute 
Rollenaufmachung, geringe statische Aufladung) und mogliche weitere Funktionen. 
5 Beispielsweise kann die Folie dadurch besser bedruckbar oder mit verbesserter 
Aromabarriere ausgeriistet sein oder die Haftung zu Materialien ermoglichen, die sonst 
nicht auf der Folienoberflache haften wurden (z.B. photographische Emulsionen). 

Die genannten Stoffe/Zusammensetzungen werden als verdiinnte Losung, Emulsion 
oder Dispersion vorzugsweise als wassrige Losung, Emulsion oder Dispersion auf eine 
oder auf beide Folienoberflachen aufgebracht und anschlieBend das Ldsungsmittel 
oder das Dispersionsmittel verfluchtigt. Wird die Beschichtung D In-line vor dem 
Querstrecken aufgebracht, reicht gewohnlich die Temperaturbehandlung in der 
Querstreckung und deranschlieBenden Hitzefixierung aus, urn das Losungsmittel oder 
das Dispersionsmittel zu verfluchtigen und die Beschichtung D zu trocknen. 

Als Feststoffbestandteil enthalt die wassrige Dispersion Acrylcopolymere. Die 
bevorzugt verwendeten Copolymeren bestehen im Wesentlichen aus mindestens 50 
Gew.-% eines oder mehrerer polymerisierter acrylischer und/oder methacrylischer 
Monomerer und 1 bis 15 Gew.-% eines copolymerisierbaren Comonomeren, das in 
copolymerisiertem Zustand unter Einwirkung von erhohter Temperatur, gegebenenfalls 
ohne Zusatz eines gesonderten harzformigen Venetzungsmittels, zur Ausbildung von 
intermolekularen Vernetzungen befahigt ist. 

25 Die acrylische Komponente der Copolymeren ist vorzugsweise in einer Menge von 50 
bis 99 Gew.-% anwesend und besteht bevorzugt aus einem Ester der Acryl- oder 
Methacrylsaure, insbesondere einem Alkylester, dessen Alkylgruppe bis zu zehn 
C-Atome enthalt, wie z.B. die Methyl-, Ethyl-, n-Propyl-, Isopropyl-, n-Butyl-, Isobutyl-, 
tertiare Butyl-, Hexyl-, 2-Ethylhexyl-, Heptyl- und n-Octylgruppe. Acrylcopolymere, die 

30 von einem niederen Alkylacrylat (C, bis C 4 ) abgeleitet sind, insbesondere Ethylacrylat, 
ergeben zusammen mit einem niederen Alkylmethacrylat eine besonders gute Haftung 
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zwischen der Polyesterfolie und darauf aufgebrachten reprografischen Beschichtungen 
und Mattbeschichtungen. Ganz besonders bevorzugt werden Haftvermittlercopolymere 
aus einem Alkylacrylat, z.B. Ethylacrylat oder Butylacrylat, zusammen mit einem 
Alkylmethacrylat, z.B. Methylmethacrylat, insbesondere zu gleichen molaren Anteilen 
und in einer Gesamtmenge von 70 bis 95 Gew.-%, eingesetzt. Das Acrylatco- 
monomere solcher Acryl-/Methaciyl-Kombinationen ist vorzugsweise in einem Anteil 
von 15 bis 65 mol-% anwesend und das Methacrylat-Comonomere vorzugsweise in 
einem Anteil, der im allgemeinen urn 5 bis 20 mol-% groBer ist als der Anteil des 
Acrylatcomonomeren. Das Methacrylat ist vorzugsweise in einem Anteil von 35 bis 85 
mol-% in der Kombination enthalten. 

Zur Erhohung der Losungsmittelbestandigkeit konnen gegebenenfalls zur Ausbildung 
von Vernetzungen geeignete Comonomere eingesetzt werden, wie z.B. 
N-Methylolacrylamid, N-Methylolmethacrylamid und die entsprechenden Ether; 
Epoxidmaterialien wie z.B. Glycidylacrylat, Glycidylmethacrylat und Allylglycidylether; 
Carboxylgruppen enthaltende Monomere wie z.B. Crotonsaure, Itaconsaure oder 
Acrylsaure; Anhydride wie z.B. Maleinsaureanhydrid; Hydroxylgruppen enthaltende 
Monomere wie z.B. Itaconsaureanhydrid; Hydroxylgruppen enthaltende Monomere wie 
z.B. Allylalkohol und Hydroxyethyl- oder Hydroxypropylacrylat oder -methacrylat; 
Amide wie z.B. Acrylamid, Methacrylamid oder Maleinsaureamid und Isocyanate wie 
z.B. Vinylisocyanat oder Allylisocyanat. Von den oben genannten vernetzenden 
Comonomeren werden N-Methylolacrylamid und N-Methylolmethacrylamid bevorzugt, 
und zwar in erster Linie deswegen, weil Copolymerenketten, die eines dieser Mono- 
meren enthalten, unter der Einwirkung von erhohten Temperaturen zur Kondensation 
miteinander und somit zur Ausbildung der gewunschten intermolekularen Ver- 
netzungen befahigt sind. Die gegebenenfalls gewunschte Losungsmittelbestandigkeit 
der bevorzugten Acrylatbeschichtung kann aber auch durch die Anwesenheit eines 
fremden Vernetzungsmittels wie z.B. eines Melamin- oder Harnstoff-Form- 
aldehyd-Kondensationsproduktes erzielt werden. Wird keine Losungsmittelbe- 
standigkeit benotigt, so kann auf Vernetzungsmittel verzichtet werden. 
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Die oben beschriebene, erfindungsgemaBe Beschichtung D ist ausfuhrlich in der 
EP-A 0 144 948 dargestellt, auf die an dieser Stelle ausdrucklich Bezug genommen 
wird. Dieser Stand der Technik gibt auch Auskunft uber weitere spezifische 
Kombinationen solcher gemischten Acrylcopolymeren, auf deren Wiedergabe im Detail 
hier verzichtet wird. 

Die Beschichtung D kann ein- oder beidseitig auf die Folie aufgebracht werden. Es ist 
aber auch moglich, nur eine Seite der Folie mit der erfindungsgemaBen Beschichtung 
D zu versehen und auf die Gegenseite eine andere Beschichtung aufzubringen. Die 
Beschichtungsrezeptur kann bekannte Zusatze enthalten wie z.B. Antistatika, 
Netzmittel, Tenside, pH-Regulatoren, Antioxidantien, Farbstoffe, Pigmente, 
Anti-Blockmittel wie z.B. kolloidales Si0 2 usw. Normalerweise ist es angebracht, ein 
Tensid einzuarbeiten, urn die Fahigkeit der wassrigen Beschichtung zur Benetzung der 
Tragerfolie aus Polyester zu erhohen. 

Bei der zweischichtigen Grundvariante aus Basisschicht B und pigmentierter 
Deckschicht A wird bevorzugt die weniger Pigment enthaltende Basisschicht B mit der 
wassrigen acrylischen Dispersion beschichtet. In diesem Fall sind die 
Eigenschaftsverbesserungen hinsichtlich Verarbeitungsverhalten und Rollenauf- 
machung besonders ausgepragt. In Spezialfallen kann aber auch die Deckschicht A 
die acrylische Beschichtung D aufweisen. 

In der bevorzugten dreischichtigen Variante der Folie gemaB der vorliegenden 
Erfindung mit der Basisschicht B und den beiden Deckschichten A und C erhalt 
vorzugsweise diejenige Schicht die acrylische Beschichtung D, die eine geringere 
Konzentration an Antiblockmittel aufweist. In diesem Fall sind die Eigenschafts- 
verbesserungen hinsichtlich Verarbeitungsverhalten und Rollenaufmachung besonders 
ausgepragt. In Spezialfallen kann aber auch die andere Deckschicht oder beide 
Deckschichten A und C die acrylische Beschichtung D aufweisen. 

In der besonders bevorzugten dreischichtigen Variante der Folie gemaB der 
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vorliegenden Erfindung mit der Basisschicht B und den beiden gleichen oder nahezu 
gleichen Deckschichten A und C (ABA-Variante) kann die acrylische Beschichtung D 
wahlweise auf die eine oder die andere Seite aufgebracht werden, ohne dass sich 
dabei entscheidende Vor- oder Nachteile ergeben. In Spezialfallen konnen auch beide 
Deckschichten A und C die acrylische Beschichtung D aufweisen. Bei dieser 
besonders bevorzugten Variante der Folie nach der vorliegenden Erfindung ist der 
Reibkoeffizient (COF) der Folienseite, die die acrylische Beschichtung D tragt, 
besonders niedrig. Auf dieser (beschichteten Seite) der Folie ist der Reibkoeffizient 
dann kleiner als 0,5, bevorzugt kleiner als 0,45 und besonders bevorzugt kleiner als 
0,4. Der niedrige Reibkoeffizient tragt dabei wesentlich zu einem guten 
Verarbeitungsverhalten der Folie und zu einer guten Rollenaufmachung bei. 

Ein besonderer Vorteil besteht darin, dass die Herstellkosten der erfindungsgemaBen 
Folie nur unwesentlich uber denen einer Folie aus Standardpolyesterrohstoffen liegen. 
Die verarbeitungs- und gebrauchsrelevanten Eigenschaften der erfindungsgemaBen 
Folie sind aber gegenuber Folien nach dem Stand der Technik deutlich verbessert. 

Daneben ist bei der Herstellung der Folie gewahrleistet, dass das Regenerat zu einem 
Anteil von bis zu 60 Gew.-%, bevorzugt von 10 bis 50 Gew.-%, jeweils bezogen auf 
das Gesamtgewicht der Folie, wiederverwendet werden kann, ohne dass dabei die 
physikalischen Eigenschaften der Folie nennenswert negativ beeinflusst werden. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung dieser 
Folie. Es umfasst: 

► Das Herstellen einer mehrschichtigen Folie aus einer Basisschicht B und 
Deckschicht(en) A und ggf. C durch Koextrusion; 

► das Strecken der Folie in Langs- und Querrichtung (biaxial); 

► das Beschichten der Folie mit der acrylischen vernetzenden Beschichtung D, 
vorzugsweise zwischen dem ersten und dem zweiten Streckschritt, und 

► das Thermofixieren der biaxial gestreckten Folie. 
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Zum Herstellen der Deckschicht A und ggf. der Deckschicht C wird zweckmaBig das 
Granulat aus Polyethylenterephthalat und das Masterbatch aus Polyethylen- 
terephthalat/Antiblockmittel im gewunschten Mischungsverhaltnis direkt dem (den) 
Extruder(n) zugefuhrt. Die Materialien lassen sich bei etwa 300 °C aufschmelzen und 
extrudieren. 

Die Polymeren fur die Basisschicht B werden zweckmaBig uber einen weiteren 
Extruder zugefuhrt. Etwa vorhandene Fremdkorper oder Verunreinigungen lassen sich 
aus der Polymerschmelze abfiltrieren. Die Schmelzen werden dann in einer 
Mehrschichtdiise zu flachen Schmelzefilmen ausgeformt und ubereinander 
geschichtet. AnschlieBend wird der Mehrschichtfilm mit Hilfe einer Kuhlwalze und 
gegebenenfalls weiteren Walzen abgezogen und verfestigt. 

Die biaxiale Streckung wird im allgemeinen sequentiell durchgefuhrt. Dabei wird 
vorzugsweise zuerst in Langsrichtung (d.h. in Maschinenrichtung) und anschlieBend in 
Querrichtung (d.h. senkrecht zur Maschinenrichtung) gestreckt. Dies fuhrt zu einer 
Orientierung der Molekulketten innerhalb des Polyesters. Das Strecken in 
Langsrichtung lasst sich mit Hilfe zweier entsprechend dem angestrebten 
Streckverhaltnis verschieden schnell rotierender Walzen durchfuhren. Zum 
Querstrecken benutzt man allgemein einen entsprechenden Kluppenrahmen. 

Die Temperatur, bei der die Streckung durchgefuhrt wird, kann in einem relativ groBen 
Bereich variieren und richtet sich nach den gewunschten Eigenschaften der Folie. Im 
Allgemeinen wird die Streckung in Langsrichtung bei 80 bis 130 °C und die 
Querstreckung bei 90 bis 150 °C durchgefuhrt. Das Langsstreckverhaltnis liegt dabei 
im Bereich von 2,5:1 bis 6:1, bevorzugt von 3:1 bis 5,5:1. Das Querstreckverhaltnis 
liegt dabei im Bereich von 3,0:1 bis 5,0:1 , bevorzugt von 3,5:1 bis 4,5:1 . 

Bei dem nachfolgenden Thermofixieren wird die Folie uber eine Zeitdauer von etwa 
0,1 bis 10 s bei einer Temperatur von 150 bis 250 °C gehalten. AnschlieBend wird die 
Folie in ublicher Weise aufgewickelt. 
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Uberraschend zeigt die mit dem zuvor beschriebenen acrylischen Polymeren 
beschichtete Folie ein sehr gutes Handling, sehr gute Wickeleigenschaften und ein 
sehr gutes Verarbeitungsverhalten. Die Folie nach der vorliegenden Erfindung zeichnet 
sich durch hervorragende optische Eigenschaften, eine hervorragende Weiter- 
5 verarbeitung und durch eine ausgezeichnete Rollenaufmachung aus. Die Folie eignet 
sich somit auf Grund ihres sehr guten Handlings und auf Grund ihrer sehr guten 
Verarbeitungseigenschaften insbesondere fur die Verarbeitung auf schnelllaufenden 
Maschinen. 

Die Folie nach der vorliegenden Erfindung zeichnet sich daneben auch durch einen 
hohen Glanz und durch eine geringe Trubung gegeniiber Folien nach dem Stand der 
Technik aus. Der Glanz der Deckschicht A (und gegebenenfalls der Deckschicht C) ist 
groBer als 180. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt der Glanz dieser 
Seite(n) mehr als 190 und in einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform mehr als 
200. Die Folie mit diesem Glanz eignet sich besonders fur die Bedruckung oder fur die 
Metallisierung. Der hohe Glanz der Folie ubertragt sich auf den Druck oder die 
aufgebrachte Metallschicht und verleiht somit dem Endprodukt das gewollte 
werbewirksame Aussehen. Die Trubung der Folie ist niedriger als 2,5 %, bevorzugt 
kleiner als 2,2 % und besonders bevorzugt kleiner als 1 ,9 %. 

Bei der Herstellung der Folie hat sich uberraschend gezeigt, dass Verschnittmaterial 
als Regenerat in einer Menge von bis zu 60 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht 
der Folie, wieder der Extrusion zugefuhrt werden kann, ohne dass dabei die 
physikalischen Eigenschaften der Folie nennenswert negativ beeinflusst werden. 

Die erfindungsgemaBe Folie eignet sich hervorragend zum Verpacken von Nahrungs- 
und Genussmitteln aller Art. 

Die nachstehende Tabelle (Tabelle 1) fasst die wichtigsten erfindungsgemaBen 
30 Folieneigenschaften noch einmal zusammen. 



15 



20 



25 



Mitsubishi Polyester Film GmbH 
-15- 



o 

CO 

m 
co 



CO 

o 
o 



CM 
LO 



CO 



E 

Q_ 



O 
O 

o> 

CO 

JQ 

O 
O 



o 
o 

CM 
CM 
CO 

lo 

O 
O 
CD 



O 
O 
LO 
CM 
CO 

lo 

O 
O 
LO 



CD 

■o 

€ 

E 
a 

o 

CD 
CO 

o 



(D 
i 



E 

C 

O 
CD 
CO 
JD 
O 



CD 

■a 

E 
c 

o 

CD 



O 

in 

CO 

o 



o 
o 

CM 



CD 



O 

in 

CO 
O 



00 



o 



CM 

CM** 
V 



O 

in 

CO 

o 



o 

00 



LO 
V 



g 

•S3 
i— 

c 

CD 
N 
C 

o 

o 
_o 

.-9 

c 

< 



CD 
T3 
i_ 
CD 
CO 
CO 
CD 

E 

o 



c 

CD 

o 

'(D 

o 
_g 
.a 

c 
< 



CO 

CD 
CO 
CO 
CD 



CO 
CD 
"O 

00 

< 

Q_ 

CO 



a 

Z3 
T3 

CD 
_^ 

tr 

CO 



c 

CD 
CO 

o 

CO 

c 

CD 
O) 
CD 

c 

CD 



N 
C 
_C0 

CD 



LO 

CO 

CO 
LO 



co 
v 



3 

V 



LO 

d 
v 



c 

CD 
*N 

O 
CO 

c 



o 

CO 

o 

CO 



a) 

"CD 
CO 
c 

CD 



u_ CD 
CD ^ 



£ O 

CD >< 



o 
o 

CO 
CD 



CD 
"D 

*CD 
-Q 
+- • 
CO 

CD 
CO 

sz 
o 

CO 

c 

CD 

o> 

CD 



0) 
O) 
N 

1 

CO 



CD 
-*— ■ 

c 



CO CO 
CD J= 

§ 2 



m 



o 



Mitsubishi Polyester Film GmbH 
- 16- 

M ssmethoden 

Zur Charakterisierung der Rohstoffe und der Folien wurden die folgenden Methoden 
benutzt: 

SV-Wert (Standard Viskositat) 

Die Standardviskositat SV (DCE) wird, angelehnt an DIN 53726, in Dichloressigsaure 
gemessen. Die intrinsische Viskositat (IV) berechnet sich wie folgt aus der 
Standardviskositat 

IV (DCE) = 6,907 ■ 10" 4 SV (DCE) + 0,063096 

Reibung 

Die Reibung wurde nach DIN 53 375 bestimmt. Die Gleitreibungszahl wurde 14 Tage 
nach der Produktion gemessen. 

Trubung 

Die Trubung der Folie wurde nach ASTM-D 1003-52 gemessen. Die Trubungs- 
messung nach Holz wurde in Anlehnung an ASTM-D 1003-52 bestimmt, wobei jedoch 
zur Ausnutzung des optimalen Messbereichs an vier ubereinander liegenden 
Folienlagen gemessen und anstelle einer 4°-Lochblende eine 1 °-Spaltblende 
eingesetzt wurde. 

Glanz 

Der Glanz wurde nach DIN 67 530 bestimmt. Gemessen wurde der Reflektorwert als 
optische KenngroBe fur die Oberflache einer Folie. Angelehnt an die Normen ASTM-D 
523-78 und ISO 2813 wurde der Einstrahlwinkel mit 20° Oder 60° eingestellt. Ein 
Lichtstrahl trifft unter dem eingestellten Einstrahlwinkel auf die ebene Prufflache und 
wird von dieser reflektiert bzw. gestreut. Die auf den photoelektronischen Empfanger 
auffallenden Lichtstrahlen werden als proportionale elektrische GroBe angezeigt. Der 
Messwert ist dimensionslos und muss mit dem Einstrahlwinkel angegeben werden. 
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Messung des mittleren Partikeldurchmessers d 50 

Die Bestimmung des mittleren Partikeldurchmessers d 50 wurde mittels Laser auf einem 
Malvern MasterSizer nach der Standardmethode durchgefuhrt (andere Messgerate 
sind z.B. Horiba LA 500 Oder Sympathec Helos, welche das gleiche Messprinzip 
verwenden). Die Proben wurden dazu in eine Kuvette mit Wasser gegeben und diese 
dann in das Messgerat gestellt. Der Messvorgang ist automatisch und beinhaltet auch 
die mathematische Bestimmung des d 50 -Wertes. 

Der d 50 -Wert wird dabei definitionsgemaB aus der (relativen) Summenkurve der 
PartikelgroBenverteilung bestimmt: Der Schnittpunkt des 50 % Ordinatenwertes mit der 
Summenkurve liefert auf der Abszissenachse sofort den gewunschten d 50 -Wert. 

Messung der SPAN 98 

Die Bestimmung der SPAN 98 wurde mit dem gleichen Messgerat durchgefuhrt, wie 
oben bei der Bestimmung des mittleren Durchmessers d 50 beschrieben. Die SPAN 98 
ist dabei wie folgt definiert: 

^50 

Fur die Ermittlung von d 98 und d 10 wird wiederum die (relative) Summenkurve der 
PartikelgroBenverteilung zu Grunde gelegt. Der Schnittpunkt des 98 % 
Ordinatenwertes mit der Summenkurve liefert auf der Abszissenachse sofort den 
gewunschten d 98 -Wert und der Schnittpunkt des 10 % Ordinatenwertes der 
Summenkurve liefert auf der Abszissenachse sofort den gewunschten d 10 -Wert . 

Die folgenden Ausfuhrungsbeispiele illustrieren die Erfindung noch deutlicher. 

Beispiel 1 

Die erfindungsgemaBe Beschichtung D enthalt eine 4,5 Gew.-%ige Losung eines 
Latex', bestehend aus einem Copolymeren aus 60 Gew.-% Methylmethacrylat, 35 
Gew.-% Ethylacrylat und 5 Gew.-% N-Methylolacrylamid und eines Tensids. Es 
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erfolgte die Beschichtung der Deckschicht A der Folie gemaB der vorliegenden 
Erfindung. 

Es wurden Chips aus Polyethylenterephthalat bei 160 °C auf eine Restfeuchte von 
weniger als 50 ppm getrocknet und dem Extruder fur die Basisschicht B zugefuhrt. 
Ebenfalls wurden Chips aus Polyethylenterephthalat und einem Fullstoff den Extrudern 
fur die Deckschichten A und C zugefuhrt. Durch Koextrusion und anschlieBende 
stufenweise Orientierung in Langsrichtung wurde eine uniaxial orientierte Folie 
erhalten, die Corona-behandelt und mittels des Reversgravurverfahrens mit der zuvor 
beschriebenen Dispersion beschichtet wurde. Das Trockengewicht der Beschichtung 
betrug ca. 0,035 g/m 2 (bezogen auf die biaxial gestreckte Folie). Die so langsge- 
streckte Folie wurde in Querrichtung zu einer transparenten dreischichtigen Folie mit 
ABC-Aufbau und einer Gesamtdicke von 12 pm gestreckt. Die beiden Deckschichten 
hatten eine Dicke von jeweils 1 ,5 |jnn. 

Basisschicht B: 

100 Gew.-% Polyethylenterephthalat (RT 49 von KoSa) mit einem SV-Wert von 800 
und 



Deckschichten A und C: 

92 Gew.-% Polyethylenterephthalat (RT 49 der Firma KoSa) mit einem SV-Wert von 
800 und 

8 Gew.-% Masterbatch aus 99 Gew.-% Polyethylenterephthalat und 1 ,0 Gew.-% 
Kieselsaurepartikel (®Sylobloc 44 H der Firma Grace) mit einer mittleren 
TeilchengroBe von 2,5 pm. 



Die einzelnen Verfahrensschritte waren: 

Extrusion: Temperaturen A-Schicht: 300 °C 

B-Schicht: 300 °C 

C-Schicht: 300 °C 

Dusenspaltweite: 1 mm 
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Querstreckung: 
Querstreckverhaltnis: 



Langsstreckung: 



Temperatur der Abzugswalze: 30 °C 

Temperatur: 80-115°C 
(Aufheizung 80 - 1 15 °C, Streckung bei 1 15 °C) 
Langsstreckverhaltnis: 4,5 
Temperatur: 80-155 °C 



Dauer: 



Fixierung: 



4,0 

Temperatur: 230 °C 

3s 



Es wurde eine Folie mit sehr guten optischen Eigenschaften, einem sehr guten 
Verarbeitungsverhalten und einer sehr guten Wickelqualitat erzielt (vgl. Tabelle 3). 

Beispiel 2 

Analog zu Beispiel 1 wurde durch Koextrusion eine dreischichtige ABA Folie mit einer . 
Gesamtdicke von 12 urn hergestellt. Es wurde nur die Zusammensetzung der beiden 
Deckschichten A (= C) geandert: 

Deckschichten A und C: 

92 Gew.-% Polyethylenterephthalat (RT 49 der Firma KoSa) mit einem SV-Wert von 
800 und 

8 Gew.-% Masterbatch aus 98 Gew.-% Polyethylenterephthalat, 1 ,0 Gew.-% 



Analog zu Beispiel 1 wurde durch Koextrusion eine dreischichtige ABC Folie mit einer 
Gesamtdicke von 12 pm hergestellt. Es wurde nur die Zusammensetzung der beiden 
Deckschichten A und C geandert. Wie in den beiden Beispielen zuvor erfolgte die 
Beschichtung der Deckschicht A der Folie gemaB der vorliegenden Erfindung. 



Kieselsaurepartikel (®Sylysia 300 von der Fa. Fuji/Japan) mit einem 
dgo-Wert von 2,0 pm und einer SPAN 98 von 1 ,4 und 1 ,0 Gew.-% Aerosil 
TT600 (Fa. Degussa). 



Beispiel 3 
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Deckschicht A: 

98 Gew.-% Polyethylenterephthalat (RT 49 der Firma KoSa) mit einem SV-Wert von 
800 und 

2Gew.-% Masterbatch aus 98 Gew.-% Polyethylenterephthalat, 1,0Gew.-% 
Kieselsaurepartikel (®Sylobloc 44 H der Firma Grace) mit einer mittleren 
TeilchengroBe von 2,5 um und 1 ,0 Gew.-% Aerosil TT600 (Fa. Degussa). 

Deckschicht C: 

88 Gew.-% Polyethylenterephthalat (RT 49 der Firma KoSa) mit einem SV-Wert von 
800 und 

12 Gew.-% Masterbatch aus 98 Gew.-% Polyethylenterephthalat und 1,0 Gew.-% 
Kieselsaurepartikel (®Sylobloc 44 H der Firma Grace) mit einer mittleren 
TeilchengroBe von 2,5 um und 1 ,0 Gew.-% Aerosil TT600 (Fa. Degussa). 

Beispiel 5 

Analog zu Beispiel 1 wurde durch Coextrusion eine dreischichtige ABA Folie mit einer 
Gesamtdicke von 12 um hergestellt Es wurde nur die Zusammensetzung der beiden 
Deckschichten A (= C) geandert: 

Deckschichten A und C aus: 

90 Gew.-% Polyethylenterephthalat mit einem SV-Wert von 800 

10Gew.-% Masterbatch aus 99 Gew.-% Polyethylenterephthalat und 1,0 Gew.-% 

Kieselsaurepartikel (®Sylysia 300 von der Fa. Fuji/Japan) mit einem 

d 50 -Wert von 2,0 um und einer SPAN 98 von 1 ,4. 

Vergleichsbeispiel 1 

Es wurde Beispiel 1 nachgearbeitet, jedoch enthielt jetzt die Folie keine Beschichtung 
D. Die Folie zeigt zwar eine gute Optik, war jedoch deutlich schlechter im 
Verarbeitungsverhalten. AuBerdem lieB die Wickelqualitat zu wunschen ubrig. 
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Patentanspruche 

1. Coextrudierte, mindestens zweischichtige, transparente, biaxial orientierte 
Polyesterfolie mit mindestens einer Basisschicht B, die mindestens 80 Gew.-% 
thermoplastischen Polyester enthalt, mindestens einer auf der Basisschicht B 
coextrudierten Deckschicht A und mindestens einer acrylischen Beschichtung 
D, dadurch gekennzeichnet, dass 



a) die Basisschicht B nur solche Fullstoffe enthalt, die uber eine 
Regenerierung von Verschnittmaterial in die Basisschicht B eingebracht 
werden; 

b) die Deckschicht A Fullstoffe in einer Menge von 500 bis 2500 ppm 
enthalt, bezogen auf das Gewicht der Deckschicht A, 

c) die Fullstoffe im Wesentlichen aus Si0 2 bestehen mit einem mittleren 
Partikeldurchmesser d 50 von 10 bis 60 nm und/oder 1,0 bis 5 pm; und 
dass 

d) mindestens eine der beiden Folienoberflachen eine durchgehende 
vernetzte acrylische Beschichtung D tragt, die als wassrige Dispersion 
auf die Folie aufgebracht wird. 

2. Folie nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass sie dreischichtig ist und 
aus der Basisschicht B und den Deckschichten A und C auf beiden Seiten der 
Basisschicht B besteht. 

3. Folie nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass sie dreischichtig ist und 
aus der Basisschicht B und den Deckschichten A und C, mit A = C, auf beiden 
Seiten der Basisschicht B besteht. 

4. Folie nach einem Oder nach mehreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die coextrudierte Deckschicht A und ggf. die coextrudierte 
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Deckschicht C Fullstoffe enthalt, bei denen die Streuung des Teilchendurch- 
messers d, ausgedruckt als SPAN98, kleiner/gleich 1 ,9 ist. 

5. Folie nach einem oder nach mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die acrylische Beschichtung D ein Emulsionscopolymer 
aus Alkylacrylat und Alkylmethacrylat enthalt, bei dem das Acrylatcomonomer in 
einem Anteil von 15 bis 65 mol-% anwesend ist und das Methacrylatcomonomer 
in einem Anteil von 35 bis 85 mol-%, bezogen auf die Gesamtmenge an 
Emulsionscopolymer, wobei zusatzlich noch zur Ausbildung von Vernetzungen 
geeignete weitere Comonomere wie N-Methylolacrylamid oder N- 
Methylolmethacrylamid vorhanden sind. 

6. Verfahren zum Herstellen einer Folie nach einem oder nach mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, umfassend die Schritte: 

► Herstellen einer mehrschichtigen Folie aus einer Basisschicht B und 
Deckschicht(en) A und ggf. C durch Koextrusion; 

► biaxiales Strecken der Folie, zuerst in Langs- und dann in Querrichtung; 

► Beschichten der Folie mit der acrylischen vernetzenden Beschichtung D, 
vorzugsweise nach dem ersten und vor dem zweiten Streckschritt; 

► Thermofixieren der gestreckten Folie. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Basisschicht B 
eine Menge von bis zu 60 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der Basisschicht, 
an Verschnittmaterial als Regenerat zugesetzt wird. 

8. Verwendung einer Folie nach einem oder nach mehreren der Anspruche 1 bis 
5 zum Bedrucken und/oder Metallisieren. 
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9. Verwendung einer Folie nach einem Oder nach mehreren der Anspruche 1 bis 
5 zum Verpacken von Nahrungs- und Genussmitteln. 
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HO-bh 

Zusammenfassung 

Mehrschichtigetransparente, biaxial orientierte Polyesterfolie, Verfahren zu ihrer 
Herstellung und ihre Verwendung 

Die Erfindung betrifft eine mehrschichtige transparente, biaxial orientierte Polyesterfolie 
mit mindestens einer Basisschicht B aus einem thermoplastischen Polyester, 
mindestens einer auf der Basisschicht B coextrudierten Deckschicht A und mindestens 
einer acrylischen Beschichtung D, die als wassrige Dispersion auf die Folie 
aufgebracht wird. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung der 
Folie und ihre Verwendung. 



* * * * * 



